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Descrizione 

dell'invenzione industriale dal titolo: "Dispositivo di iniezione" 
a nome di SlPA Societa Industrializzazione Progettazione Automazione 
SpA 

di nazionallta italiana 

con sede in VITTORIO VENETO (TV) 

Inventori designati: Matteo ZOPPAS. Denis GIACOIVIAZZI, Luca 
VENDRASCO, Carlo COROCHER 
depositata il con 11 nunnero 

***** 

Campo deirinvenzione 

La presente invenzione riguarda un dispositivo per lo stampaggio di 
materiall inietj^abiii, in particolare di materie plastiche, per evitare o 
comunque rldurre le contaminazioni degli oggetti stampati passando 
dallo stampaggio di un materiale iniettabile alio stampaggio di un diverso 
materiale, per esempio durante i cambi di lavorazione tra due diversi lotti 
di produzione. 
Tecnica anteriore 

Nella cosiddetta "tecnica a camera calda" per lo stampaggio a iniezione 
di materie plastiche la plastica fusa proveniente dalla vite di 
plastificazione viene inviata in una cavita riscaldata -la "camera calda" 
(detta hot half in inglese)- da cui si dirama una serie di canali attraverso 
cui la plastica raggiunge ciascuna delle cavita o Impronte di stampaggio 
di uno stampo. 
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La plastica fusa viene quindi iniettata nella singola cavita dl stampaggio 
attraverso un terminale di iniezione comprendente un puntale riscaldante 
fissato su un supporto porta puntale tramite una ghiera di centragglo. 
II puntale normalmente, quando lo stampo 6 in posizlone di iniezione, si 
protende all'interno di una cavita di mantenimento in temperatura 
approssimativamente cilindrica definita dalla matrice dello stampo. 
II supporto porta puntale ha la funzione di convogliare la plastica e di 
manteneria calda, attraverso una eventuate reslstenza elettrica, 
all'interno della cavita di mantenimento. 

La ghiera di centraggio ha la funzione di centrare la punta del puntale 
rispetto al foro dl Iniezione -spesso di dimensioni relatlvamente piccole, 
inferiori al mllllmetro-, di fissare il puntale e di impedire i trafilamenti di 
plastica fusa c^e altrimenti uscirebbe dalla cavita di mantenimento. 
II puntale pud avere diverse forme a seconda del tipo di plastica che si 
vuole iniettare e principalmente ha lo scopo di mantenere il materiale 
plastico da stampare alio state fluldo in una zona non riscaldata da 
componenti elettrici. Infatti, facendo passare la plastica fusa dalla 
camera di mantenimento alia cavita di stampaggio dello stampo 
attraverso un foro dl iniezione sufficlentemente piccolo e, piu in generate, 
con una opportuna progettazione termica del terminale di iniezione. e 
possibile realizzare il cosiddetto "taglio temiico" della materozza, doe 
evitare o comunque ridurre notevolmente la formazione di materozze, 
testimoni dl stampaggio o altre difettosita poco estetiche sull'oggetto dl 
plastica stampato finale in corrispondenza del punto (o del punti) di 
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iniezlone, facendo In modo che il limite tra la plastica che rimane sempre 
alio stato fuso nella camera dl mantenlmento e la plastica dell'oggetto 
stampato che solidifica sla situate esattamente In corrispondenza del 
foro dl Iniezlone. 

Pertanto 11 puntale e generalmente realizzato In un materlale avente una 
buona conduciblllta termica. 

Una volta montato lo stampo, durante II funzionamento la plastica fusa 
riemple tutte le cavita compresa la cavity di mantenlmento, solldificando 
in prosslmit^ di pareti fredde -come quelle della matrlce- e rimanendo 
liquido in prossimita delle pareti calde -come quelle del puntale. 
Durante le fasi dl iniezlone possono veriflcarsi riclrcoll di plastica neila 
cavity di mantenlmento, cloe della plastica fusa pud fluire dal canale 
intemo al puptale nella cavity dl mantenlmento e da questa fluire 
successivamente nella cavita dl stampagglo. 

Tale fenomeno e particolarmente fastidioso nei cambi di lavorazione, 
quando si vuole passare da una plastica di un certo colore a una di 
colore diverse: In tal caso dalla cavita dl mantenlmento possono 
fuoriuscire, anclie dopo diverse stampate all'lnizlo del nuovo lotto di 
lavorazione, tracce dl plastica del vecchio colore che inqulnano un certo 
numero di prodotti stampati finche ii fenomeno non si estingue. 
II fenomeno del ricircolo § dannoso anche quando si stampano materie 
plastlche particolarmente sensibill alia degradazione: infatti una certa 
quantlta dl plastica, restando per parecchio tempo nella cavity di 
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mantenimento, pud degradarsi ed essere rilasciata ientamentef" esMSMi^m 
inquinando i prodotti stampati finali. X"''^*^^^^ 
Per risolvere tali problemi sono state proposte delle "maschere" in fdhh^ 



di boccole realizzate con una plastica che fonde ad una temperatura-rpi^ 
alta di quella della camera di mantenimento e aventi la forma di tal^^,^:Vi^^ 
cavlta. In questo modo la "maschera" riemple tutta la cavita e non 
permette alia plastica fusa di occuparla. 

Alcuni inconvenient! di tale soluzione sono tuttavia la degradazlone delle 
maschere dovuta per esempio alle alte temperature di esercizio, cost! 
relativamente elevati delle maschere stesse, necessita di periodici fermi 
macchina per sostltuirle. 

Scope della presente invenzione e fornire un dispositive per riniezione di 
materie plastiche che eviti o comunque riduca il fenomeno del riclrcolo 
sopra descritto e risulti migliorativo rispetto ai dispositivi di inlezione 
attualmente noti, 
Sommario deirinvenzione 

Tale scope viene conseguito, secondo la presente invenzione, con un 
dispositive per lo stampaggio a inlezione, comprendente: 
-una matrice cava comprendente a sua volta un incavo e almeno un foro 
di inlezione in una zona di tale incavo, dove Talmeno un foro di iniezione 
e atto a iniettare del materiale da stampare in una cavlta di uno stampo; 
-almeno un puntale riscaldante che si protende entro I'lncavo in modo da 
definire, assieme alPincavo stesso, almeno parte di una cavita di 
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mantenimento, dove j| puntale e atto a riscaldare il materiale da 
stampare eventualmente contenuto nella camera di mantenimento; 
-mezzi di aiimentazione atti a far elTluire materiaie da stampare neiia 
camera di mantenimento. 

Tale dispositive e caratterizzato dal fatto cine ia cavita di mantenimento 
comprende una sezione ristretta che separa una zona posteriore delia 
cavita di mantenimento, piu lontana dalia zona o daile zone in cui i mezzi 
di aiimentazione Immettono ii materiaie da stampare nella cavita di 
mantenimento, da una zona anterlore delia cavita di mantenimento, piu 
prossima alia zona o alle zone in cui i mezzi di aiimentazione immettono 
il materiaie da stampare nella cavita di mantenimento, dove le sezioni di 
passaggio attraverso le quali il materiaie iniettabile puo passare nella 
cavita di man^tenimento in corrispondenza delia sezione ristretta sono 
sostanzialmente piu ridotte rispetto alle sezioni di passaggio a monte e a 
valle di essa e almeno nelle sue adiacenze. 

In questo mode e possibile separare la camera di mantenimento in due 
zone, una con un ricambio di materiaie da stampare fluido molto buono e 
veloce, e Taltra con un ricambio che puo essere scarso o anche 
totalmente nullo; la sezione ristretta riduce o impedisce del tutto lo 
scambio di materiaie da stampare fluido tra le due zone, riducendo cosi i 
fenomeni di ricircolo e contaminazione dei mezzi stampati quando si e 
iniziato un nuovo lotto di produzione utilizzando un diverse materiaie da 
stampare, per esempio un materiaie plastico di tipo diverse. 
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Ulteriori vantaggi conseguibili con il presente trovato risulteranno piCi 
evidenti, al tecnico del settore, dalla seguente descrizione dettagliata di 
un esempio di realizzazione particolare a carattere non limitativo, con 
riferimento alle seguenti figure. 
Elenco deiie Figure 

Figura 1 mostra schematicamente una vista iaterale in sezione di una 
prima forma di realizzazione di un dispositive di iniezione secondo la 
presente invenzione; 

Figura 1A mostra sciiematicamente un dettaglio ingrandito della Figura 
1; 

Figura 2 mostra schematicamente una vista prospettica esplosa della 
manica tubolare e del corpo centrale del puntale riscaldante del 
dispositive di figura 1 ; 

le Figure 3 e 4 mostrano rispettivamente una vista Iaterale in sezione di 
una seconda e terza forma di realizzazione di un dispositive di iniezione 
secondo la presente invenzione; 

Figura 5 mostra schematicamente una vista in sezione un dettaglio del 
dispositive di Figura 4, in una particolare condizione di funzionamento; 
Figura 6 mostra schematicamente un dettaglio ulteriormente ingrandito 
della vista di Figura 5. 
Descrizione dettagliata 

Le Figure 1, 1A e 2 sono relative a una prima forma di realizzazione di 
un dispositive di iniezione secondo la presente invenzione; in tale forma 
di realizzazione il dispositive di iniezione comprende un supporto porta 



4933PTIT NOTARBARTOLO & GERVASI SPA J 

puntale 4 e un puntale riscaldante fissato su dr esso tramite la ghiera di 
centraggio 3. 

II puntale riscaldante comprende un corpo 2 al cui Interno e ricavato un 
canale 8 atto a essere collegato, tramite opportuni condotti, con una 
camera calda di uno stampo per lo stampaggio a iniezione di materiali 
plastici. II riferimento 7 indica I'estremita del canale 8 dal lato della 
camera calda. 

II riferimento 13 indica una matrice cava piu prossima a una cavita di 
stampaggio -non mostrata- dello stampo. 

Durante Tiniezione il materiale plastico proveniente dalla camera calda 
dello stampo attraverso il canale interno 8 fuoriesce dal corpo 2 
attraverso gli orifizi di sbocco 14 e, guidati dalla pareti coniclie 
dell'incavo 16^ della matrice, ragglunge il foro di iniezione 6 e quindi la 
cavita di stampaggio atta a dare all'oggetto stampato la sua forma finale. 
II supporto portapuntale 4 e il corpo 2 nel presente esempio di 
realizzazione sono riscaldati con opportune resistenze elettriche (non 
mostrate) in modo da mantenere alio state fluido almeno la maggior 
parte del materiale plastico che riempie la cavita di mantenimento 5, che 
circonda il corpo 2 ed e definita dalle pareti deirincavo 16, del corpo 2, 
della ghiera di centraggio 3 e del tube 1 -quest'ultimo descritto piu 
diffusamente nel seguito. 

Come gia accennato, dimension! opportunamente piccole del foro di 
iniezione 6 e in generate un opportune dimensionamento termico 
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permettono di realizzare il gia accennato "taglio termico" della materozza 
o del testimone dei pezzi stampati 

Secondo la presente invenzione suH'estremlta del puntale riscaldantef;3iif 
prossima al foro di inlezione 6 e agli orifizi dl sbocco 14 e calzatowi' 
corpo tubolare 1 -nel presente esempio di reallzzazione una manica^ 
tubolare o semplicemente tubo- la cui estremita aperta 1 7, piCi prossima 
al foro dl inlezione, definisce assieme alie paretl deirincavo 16 una 
sezlone ristretta 52 (FIgura 1A) che divide la cavita di mantenimento 5 in 
due zone, una zona anteriore 50 -piu prossima agli orifizi di sbocco 14 e 
al foro di inlezione 6- e una zona posteriore 51, piu lontana dagli orifizi di 
sbocco 14 e dal foro di inlezione 6; le sezioni di passagglo attraverso le 
quali il materiale plastico fluido puo passare nella cavita di mantenimento 
5 in corrispon^enza della sezlone ristretta 52 sono sostanzlalmente pID 
ridotte rispetto alle sezioni dl passaggio a monte e a valle di essa e 
almeno nelle sue adiacenze. 

Nel presente esempio di realizzazione il tubo 1 e la parete dell'incavo 16 
hanno forma sostanzialmente assialsimmetrica rispetto all'asse centrale 
longitudinale AL (Figura 1A) del puntale riscaldante, e pertanto la 
sezione ristretta 52 ha forma sostanzialmente anulare, anch'essa 
assialsimmetrica. 

Nel presente esempio di realizzazione il tubo 1 definisce una parete 
cilindrica 53 che circonda gli orifizi di sbocco 14 del puntale, si protende 
a valle di essi verso il foro di inlezione 6 in modo da posizionare la 
sezione ristretta 52 a valle degll orifizi di sbocco 14; in questo modo la 
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zona anteriore 50 della camera di mantenimento 5 viene lavata molto 
efficacemente dal flusso di materia plastica fusa che effluisce dagli orifizi 
14 assicurando un ricambio molto veloce di tale materia plastica fusa 
nella zona anteriore 50; la zona posteriore 51 invece, essendo 
relativamente isolata daila sezione ristretta 52, lia un ricambio moito 
minore di materia plastica con la zona anteriore 50. 
Preferibilmente il tubo 1 e realizzato in un materiale a conducibilita 
termica relativamente bassa, e comunque piCi bassa di quella del corpo 2 
-o comunque del corpo centrale del puntale riscaldante attorno a cui la 
manica tubolare e calzata- in modo che la plastica accumulata nella 
zona posteriore 51 tenda a solidiflcare di piu di quella presente nella 
zona anteriore 50; cio riduce ulteriormente, o blocca totalmente, il 
rimescolamenjto e lo scambio di materiale plastico tra le zone anteriore e 
posteriore e porta in alcuni casi alia formazione di una vera e propria 
manica di materiale plastico solidificato nella zona posteriore 51 . 
Un esempio di situazione che si pud ottenere in un dispositive secondo 
la presente invenzione e rappresentato nelle Figure 5 e 6: nella 
particolare condizione di funzionamento da esse mostrata la plastica da 
iniettare e solidificata nella zona piu vicina alia parete 16 deirincavo della 
matrice, dando origine a un manicotto esterno approssimativamente 
cilindrico PL di plastica solidificata, o comunque piu viscosa. In 
prossimita delle pareti del corpo 2, piu calde, la plastica da iniettare e 
rimasta invece liquida o comunque maggiormente fluida (riferimento PL). 
Nella particolare situazione operativa delle Figure 5, 6 la manica di 
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plastica solida PS tappa completamente la sezione ristretta 52, 
impedendo completamente ogni scambio dl plastica fluida tra la zona 
anteriore 50 e quella posteriore 52 della camera di mantenimento. 
Altre situazioni e modalita di funzionamento sono comunque possibili, 
pur senza fuoriuscire dairamblto di protezione della presente invenzione. 
In questo modo e stato riscontrato che si riduce notevolmente 11 
probiema dei ricircoli di materiale plastico accumulate nella camera di 
mantenimento 5; in particolare si abbrevia notevolmente 11 transitorio 
successive a un cambio di lavorazlone, passando per esempio dallo 
stampaggio di una plastica di un certo colore alio stampaggio di plastica 
con colore diverse: in base agli insegnamenti della presente invenzione 
h sufficiente un numero di stampate di spurgatura molto minore che in 
assenza dell^ tube 1 per ottenere pezzi stampati privi di striature 
colorate o comunque di tracce di materia plastica del precedente lotto di 
lavorazione. 

Rispetto alia soluzione nota delle "maschere" o boccole in materiale 
plastico a piu alto punto di fusione, con la presente invenzione e 
possibile accorciare i transitori di spurgatura con cost! minori e senza 
possibilita di contaminare la plastica iniettata con residui della plastica 
altofondente delle maschere eventualmente deteriorata; inoltre si 
riducono notevolmente i tempi morti e di manutenzione, dal memento 
che i deposit! di plastica solidificata eventualmente presenti in un 
dispositive secondo la presente invenzione non devono essere rimossi e 
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sostituiti, o comunque possono permanere nella camera di 
mantenimento 5 per tempi molto piu lunghi. 

Le Figure 3, 4 sono relative a altre due forme di realizzazione di un 
dispositivo per lo stampaggio per iniezione secondo la presente 
invenzione. 

Nella forma di realizzazione della Figura 3 il bordo deli'estremita aperta 
del corpo tubolare 11, che definisce la sezione ristretta, ha forma 
sostanzialmente cilindrica anziche ripiegata verso I'asse longitudinale 
centrale AL del puntale di riscaldamento (Figura 1 A), 
Nella forma di realizzazione della Figura 4 il bordo dell'estremita aperta 
del tubo 12, che definisce la sezione ristretta, ha forma sostanzialmente 
ripiegata verso Testerno del puntale riscaldante, aprendosi come una 
trombetta. ^ 

Gli esempio di realizzazione precedentemente descritti sono suscettibili 
di numerose modifiche e variazioni pur senza fuoriuscire dairambito di 
protezione della presente invenzione. 

Per esempio il dispositivo di stampaggio puo essere applicato anche alio 
stampaggio di materiali iniettabili diversi dalle materie plastiche; il tubo 1 
di lunghezza definita puo essere sostituito da altri mezzi di contenimento 
atti a contenere e guidare il flusso di materiale da stampare, o comunque 
da iniettare, uscente dagli orifizi di sbocco 14 verso il foro di iniezione 6 
almeno fino alia sezione ristretta; il tubo 1 puo essere parte integrate del 
puntale o calzare per tutta la lunghezza di esso, o solo per una parte, 
puo avere forma cilindrica oppure altra forma adatta al case. II tubo 1 
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puo essere fissato in vari modi: incollato, crimpato, awitato o inserito per 
Interferenza. AH'interno dell'incavo deila matrice possono essere 
alloggiati anche plu corpi 2 di ugello, ed essi possono essere associati a 
rispettivi orifizi di sbocco o efflusso, da cui far effluire materiale plastico 
fluldo. 

A seconda deirapplicazione che si deve realizzare e del tipo di plastica 
da iniettare, diverse configurazioni di ugello sono possibili, pur 
rimanendo neH'ambito dell'invenzlone. All'estremita del corpo 2 possono 
essere disposti uno o piu fori di efflusso della plastica, e generaimente a 
ciascuno dei fori e associata una punta per trasmettere il calore ricevuto 
dal corpo 2 riscaldato il piu vicino possibile al foro di iniezione. In alcune 
variant! di ugello a una punta sono associati plu canali di efflusso. 
Le punte pos^sono essere situate non solo in prossimita del foro di 
iniezione 6 e deirestremita libera dei corpi 2, nna anche in altre zone dei 
corpi, per esemplo in prossimita della loro base, o ancora la materia 
plastica da iniettare pud essere introdotta nella camera di mantenlmento 
o intercapedine 5 con opportuni mezzi di alimentazione non 
necessariamente uguali, ma anche diversi, rispetto al canale di 
alimentazione interne al corpo 2 che sbocca con gli orifizi di sbocco 14. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Dispositive di iniezione per stampaggio di oggetti in plastica, 
comprendente 

- una matrice cava comprendente un incavo e uno o piu fori di iniezione 
per la plastica In una zona di tale incavo, 

- un corpo allungato, disposto entro Tincavo, provvisto ad una estremita 
di una o piu punte, ciascuna punta essendo associata ad almeno un 
orifizio di efflusso per la plastica e ad un rispettivo foro di iniezione per la 
plastica, ii corpo definente, con una parete interna nell'incavo stesso, 
una intercapedine anulare, caratterizzato dal fatto che Tintercapedine e 
provvista di una sezione ristretta che separa una zona deirintercapedine 
distale dal for9 di iniezione, da una zona deirintercapedine prossimale al 
foro di iniezione, essendo I'area della sezione ristretta sostanzialmente 
minore delle rispettive aree delle sezioni di dette zone prossimale e 
distale. 

2. Dispositive secondo la rivendlcazione 1, comprendente un tubo di 
lunghezza definita fissato con una sua prima estremita intorno a dette 
una o piu punte, una seconda estremita del tubo essendo aperta e 
circondante I'almeno un orifizio di efflusso a distanza tale da lasciare 
uno spazio di efflusso della plastica, cos! da contenere e guidare il 
flusso di plastica uscente daH'almeno un orifizio di efflusso verso 
Talmeno un foro di iniezione e in cui la seconda estremita forma con la 
parete interna della cavita detta sezione ristretta, 

14 
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3. Dispositive secondo la rivendicazione 1 o 2, in cui I'estremita aperta 
del tubo ha forma scelta tra le seguenti: sostanzialmente cilindrica, 
ripiegata verso Tasse longitudinale centrale deiralmeno un puntale, 
ripiegata verso Testerno del puntale. 

4. Dispositlvo secondo una o piu rivendicazioni da 1 a 3, in cui il tubo e 
atto a produrre nella zona distale deirintercapedine un riscaldamento 
della plastica minore di quelle nella zona prossimale deirintercapedine. 

5. Dispositive secondo la rivendicazione 4, caratterizzato dal fatte che 11 
tubo ha conducibllita termica sostanzialmente minore rispetto al corpo. 
BCQ/BON 
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